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Abstract of EP1 407897 

A multi-layer film is fed to a coating station for 
coating with a radiation curable varnish layer. 
The coated film (14) moves to an irradiation 
station in which it passes over a cylindrical mask 
(23) with an internal radiation source (24). The 
mask partially screen off the radiation source so 
that the film is only exposed to radiation in 
specific areas. A motor (27) drives the cylindrical 
mask (23) at a constant angular speed in the 
movement direction of the multi-layer film (14, 
16). A control unit records the angular position of 
the cylindrical mask and adjusts the relative 
angle position of the cylinder to the multi-layer 
film so that partial radiation through the cylinder 
is repeatable and enables the demetallizing 
process to be synchronized with other film 
processing stages. Varnish coating may be 
applied to whole or part areas of the film and is 
applied by photogravure printing to the side 
facing the cylindrical mask. A screen (25) inside 
the cylinder obscures light from film areas which 
do not lie on the cylinder surface. Demetallizing 
and removal of non-cured areas of varnish occur 
in a station in which the film passes through a 
moved through a reservoir containing leaching 
material. The radiation source (24) is a UV (ultra- 
violet) light. Independent claims are included for: 
(1) an irradiating station with a radiation source 
inside a cylindrical mask which partly covers the 
former and allows radiation to reach only specific 
areas of the film; (2) the process plant which 
includes coating, irradiating and demetallizing 
stations; (3) a multi-layer film, in particular an 
embossed film, laminating film or a film 
incorporating a security hologram, which has a 
partly demetallized layer covered by a cured 
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(54) Mehrschichtfolie mit UV-Lackschicht 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu- 
gen von partieil ausgebildeten Bereichen in einer oder 
mehreren Schichten (49) einer aus zwei oder mehren 
Schichten (41 bis 50) aufgebauten Mehrschichtfolie (4), 
eine Belichtungsstation und eine Fabrikationseinrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens sowie eine durch 
ein solches Verfahren hergestellte Mehrschichtfolie (4). 
Die Mehrschichtfolie wird einer Beschichtungsstation 
zugefuhrt und mit einer Lackschicht aus strahlungshar- 
tendem Lack beschichtet. AnschlieBend wird die Mehr- 
schichtfolie einer Belichtungsstation zugefuhrt. In der 



Belichtungsstation lauft die Mehrschichtfolie uber einen 
Maskenzylinder, der eine in dem Maskenzylinderange- 
ordnete Strahlungsquelle aufweist, der die Strahlung 
derStrahlungsquelle partieil abdeckt. Die Mehrschicht- 
folie wird nun durch den Maskenzylinder derart partieil 
belichtet, daB der Lack an den bestrahlten Stellen aus- 
hartet. In den nicht ausgeharteten Bereichen wird der 
Lack anschiieftend entfernt und Bereiche der auf die 
Lackschicht folgenden ein oder mehreren Schichten 
(49) demetallisiert, die nicht durch ausgeharteten Lack 
geschiitzt sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeugen eines partiell ausgebildeten Bereichs in einer Oder in men- 
reren Schichten einer aus zwei mehreren Schichten aufgebauten Mehrschichtfolie, eine Belichtungsstation und eine 

5 Fabrikationseinrichtung zur Erzeugung von partiell ausgebildeten Bereichen in einer oder in mehreren Schichten einer 
aus zwei oder mehreren Schichten aufgebauten Mehrschichtfolie und eine Mehrschichtfolie, insbesondere Pragefolie, 
Laminierfolie oder optisch variables Sicherungselement, mit einer partiell demetallisierten Schicht. 
[0002] Mehrschichtfolien mit partiell demetallisierten Schichten haben vielfaltige Anwendungsmoglichkeiten. Sie 
konnen beispielsweise zur Dekoration von Substrat-OberflSchen oder auch im Sicherheitsbereich zur Sicherung von 

10 Dokumenten, Karten und Geldscheinen Verwendung finden, 

[0003] In GB 2136352A wird der Einsatz einer solchen Mehrschichtfolie fur den Sicherheitsbereich beschrieben. 
[0004] Die Mehrschichtfolie dient hier als Siegel, das auf zwei Oberflachen aufgebracht wird. Wenn diese beiden 
Oberf lachen nach dem Aufbringen des Siegels voneinander entfemt werden, wenn so beispielsweise eine Verpackung 
einer Videokassette geoffnet wird, so wird dieses Siegel zerstort und damit das Offnen der Verpackung kenntlich ge- 

15 macht. 

[0005] Dieses Sicherheitsprodukt wird hierbei wie folgt hergestellt: 

[0006] Eine Plastikschicht aus transparentem Polyester wird mit einer Lackschicht bedruckt. In die derart erzeugte 
Lackschicht wird ein Sicherheitshologramm eingepragt. Als nachster Schritt folgt eine ganzflachige Metallisierung der 
Oberflache, in die das Sicherheitshologramm eingepragt worden ist. AnschlieBend erfolgt eine partielle Demetallisie- 

20 rung dieser Oberflache. 

[0007] Die partielle Demetallisierung wird dadurch erreicht, daB auf diejenigen Bereiche der diinnen Metallschicht, 
die nach einer Demetallisierung verbleiben sollen, ein schutzender Firnis aufgedruckt wird. AnschlieBend erfolgt die 
eigentliche Demetallisierung, bei der nun nur diejenigen Bereiche der dunnen Metallschicht entfemt werden, die nicht 
von der Firnisschicht geschutzt sind. 

25 [0008] An die Demetallisierung anschlieBend erfolgt ein WaschprozeB. In den darauf folgenden Schritten wird eine 
Klebeschicht aufgetragen und die so entstandene Mehrschichtfolie in kleine Stucke geschnitten, die jeweils die Funk- 
tion des oben beschriebenen Siegels erbringen konnen. 

[0009] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, die Herstellung einer Mehrschichtfolie mit einer partiell deme- 
tallisierten Schicht zu verbessern und eine Mehrschichtfolie mit einer partiell demetallisierten Schicht anzugeben, die 

30 kostengunstig produziert werden kann. 

[0010] Diese Aufgabe wird gelost von einem Verfahren zum Erzeugen eines partiell ausgebildeten Bereichs in ein 
oder mehreren Schichten einer aus zwei oder mehreren Schichten aufgebauten Mehrschichtfolie, bei dem die Mehr- 
schichtfolie einer Beschichtungsstation zugefuhrt wird und mit einer Lackschicht aus strahlungshartendem Lack, vor- 
zugsweise aus UV aushartendem Lack, beschichtet wird, die mit der Lackschicht beschichtete Mehrschichtfolie einer 

35 Belichtungsstation zugefuhrt wird, die Mehrschichtfolie in der Belichtungsstation uber einen Maskenzylinder lauft, der 
eine in dem Maskenzylinder angeordnete Strahlungsquelle, vorzugsweise eine UV-Lampe, aufweist und der die Strah- 
lung der Strahlungsquelle partiell abdeckt, die Mehrschichtfolie durch den Maskenzylinder partiell bestrahlt wird, so 
daB die Lackschicht in den bestrahlten Bereichen aushartet, und dann die nicht ausgeharteten Bereiche der Lack- 
schicht entfemt und Bereiche von auf die Lackschicht folgenden ein oder mehreren Schichten der Mehrschichtfolie 

40 demetallisiert werden, die nicht durch ausgehartete Bereiche der Lackschicht geschutzt sind. Die Erfindung betrifft 
weiter eine Belichtungsstation mit einem Maskenzylinder zur Fiihrung einer mit einer Lackschicht aus strahlungshar- 
tendem Lack beschichteten Mehrschichtfolie, bei dem in dem Maskenzylinder eine Strahlungsquelle zur Bestrahlung 
des strahlungshartenden Lacks angeordnet ist und der Maskenzylinder derart ausgeformt ist, daB er die von der Strah- 
lungsquelle abgestrahlte Strahlung partiell abdeckt, so daB die Lackschicht der uber den Maskenzylinder gefuhrten 

45 Mehrschichtfolie nur in durch den Maskenzylinder partiell bestrahlten Bereichen aushartet. Die Erfindung betrifft weiter 
eine Fabrikationseinrichtung mit einer derartigen Belichtungsstation, die weiter eine Beschichtungsstation zur Be- 
schichtung der Mehrschichtfolie mit einer Lackschicht aus strahlungshartendem Lack und eine Demetallisierungssta- 
tion aufweist, die nicht ausgehartete Bereiche der Lackschicht entfernt und Bereiche von auf die Lackschicht folgenden 
ein oder mehreren Schichten demetallisiert, die nicht durch ausgehartete Bereiche der Lackschicht geschutzt sind. 

50 Die Erfindung betrifft weiter eine Mehrschichtfolie, insbesondere eine Pragefolie, Laminierfolie oder ein optisch varia- 
bles Sicherungselement, das eine partielle demetallisierte Schicht und eine auf der Oberflache der partiell demetalli- 
sierten Schicht angeordnete Lackschicht aus einem ausgeharteten strahlungshartenden Lack aufweist. 
[0011] Die Aushartung der strahlungshartenden Lackschicht kann hierbei beispielsweise durch Rontgenstrahlung, 
Elektronenstrahlung, sichtbares Licht und durch UV-Licht bewirkt werden. Entsprechend der verwendeten Strahlung 

55 werden eine entsprechende Strahlungsquelle und ein entsprechender strahlungshartender Lack verwendet. 

[0012] Die Erfindung bringt den Vorteil mit sich, daB feiner und akkurater ausgestaltete partielle Demetallisierungs- 
bereiche hergestellt werden konnen. 

[0013] Erfolgt das Auftragen der Schutzlackschicht mittels eines Druckverfahrens, so konnen folgende Effekte die 
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Gestalt eines demetallisierten Bereiches beeinflussen: Tiefdruckrasterwalzen weisen in der zu bedruckenden Flache 
eine Vielzahl von kleinen Napfchen auf , die den aufzudruckenden Schutzlack aufnehmen. Dies kann dazu fuhren, daB 
der Schutzlack teilweise nicht ausgedruckt wird und daB an den Randern des Druckbereiches sagezahnformige Struk- 
turen entstehen. Diese beiden Effekte konnen zu einem unsauberen Arbeitsergebnis und vor allem zu einer unzurei- 

5 chenden Randauflosung fuhren. 

[0014] Durch das erfindungsgemaBe Verfahren werden diese Probleme vermieden. Die Gestalt eines demetallisier- 
ten Bereiches wird hier nicht mehr durch einen mechanischen Effekt bestimmt, der insbesondere die oben beschrie- 
benen Unzulanglichkeiten bewirken kann. Die Gestaltung erfolgt vielmehr beruhrungslos und die Randauflosung ist 
prinzipiell nur durch die Wellenlange der fur die Aushartung verwendeten Strahlung begrenzt. 

io [001 5] Damit wird im Vergleich zum Stand der Technik ein gleich bleibend gutes, konturenscharfes Ergebnis erzielt. 
[001 6] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daB flexibler auf Produktionsanderung reagiert werden kann 
und somit die Kosten des Herstellungsprozesses sinken. Der bei dem erfindungsgemaBen Verfahren verwendete Mas- 
kenzylinder ist kostengiinstiger und schneller herzustellen, als die bisher verwendeten Tiefdruckrasterwalzen. 
[0017] Ein weiterer Vorteil ergibt sich fur den Sicherheitsbereich: Die Herstellung einer Tiefdruckrasterwalze erfordert 

15 die Beteiligung eines spezialisierten Zulieferbetriebes, so daB zusatzliche Sicherheitslucken entstehen konnen. Im 
Gegensatz hierzu ist der technologische Aufwand fur die Herstellung eines Maskenzylinders geringer, so daB nicht 
zwingend auf einen spezialisierten Zulieferbetrieb zugegriffen werden muB. 

[001 8] Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daB dadurch die Produktionsgeschwindigkeit erhoht werden 
kann. 

20 [0019] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen bezeichnet. 

[0020] Es ist zweckmaBig, den Maskenzylinder durch einen Motor anzutreiben, der den Maskenzylinder in Bewe- 
gungsrichtung der Mehrschichtfolie mit im wesentlichen konstanterWinkelgeschwindigkeit bewegt. Hierdurch wird eine 
konstante, zerrungsfreie Fuhrung der Mehrschichtfolie uber den Maskenzylinder gewahrleistet und somit ein konstant 
gutes Belichtungsergebnis gewahrleistet. 

25 [0021] Vorteilhaft ist es, eine Steuerung vorzusehen, die die Winkelposition des Maskenzylinders erfaBt und die 
relative Winkelposition des Maskenzylinders zur Mehrschichtfolie derart verdreht, daB die partielle Bestrahlung durch 
den Maskenzylinder im Register erfolgt. Durch einen derart ausgestalteten Regelkreis ist es moglich, die Demetalli- 
sierungsbereiche genau im Register auszufuhren und somit den DemetallisierungsprozeB mit weiteren Folienbearbei- 
tungsprozessen zu synchronisieren. Dadurch wird ein insgesamt besseres Gesamtergebnis erzielt. 

30 [0022] Ein vollflachiges Auftragen der Lackschicht aus einem strahlungshartenden Lack bringt den Vorteil mit sich, 
daB nur ein einziges Auftragewerkzeug fur unterschiedliche Mehrschichtfolien verwendet werden kann. So konnen mit 
diesem Auftragewerkzeug durch Veranderung des Maskenzylinders unterschiedliche Formen von Demetallisierungs- 
mustern auf verschiedenartigen Mehrschichtfolien erzeugt werden. 

[0023] Auch das teilflachige Aufbringen der Lackschicht aus strahlungshartendem Lack kann fur bestimmte Anwen- 
35 dungsfalle Vorteile mit sich bringen. Jedoch ist es moglich, nur solche Bereiche mit einem strahlungshartenden Lack 
zu bedecken, fur die auch tatsachlich spate r im wesentlichen die Metallisierung erhalten bleiben soil. Unter Umstanden 
ist es mit einem solchen teilflachigen Auftragen der Lackschicht moglich, sowohl erhebliche Mengen von Lack als auch 
erhebliche Mengen von Komponenten einzusparen, die den nicht ausgeharteten Lack entfernen. 
[0024] Zur Beschichtung der Mehrschichtfolie mit der Lackschicht aus strahlungshartendem Lack ist es zweckmaBig, 
40 ein Tiefdruckverfahren einzusetzen. Mittels eines solchen Tiefdruckverfahrens konnen die fur eine solche Lackschicht 
notwendigen Schichtdicken aufgebracht werden. 

[0025] Weiter ist es zweckmaBig, die Mehrschichtfolie derart uber den Maskenzylinder zu fuhren, daB der Masken- 
zylinder auf derjenigen Seite der Mehrschichtfolie angeordnet ist, auf die nicht die Lackschicht aus strahlungsharten- 
dem Lack aufgetragen ist. Dadurch wird vermieden, daB Lack den Maskenzylinder verunreinigt. 

45 [0026] Es ist vorteilhaft, in dem Maskenzylinder eine Abschirmung anzuordnen, die vermeidet, daB die von der Strah- 
lungsquelle abgestrahlte Strahlung auf Teile der Mehrschichtfolie fallt, die nicht auf dem Maskenzylinder aufliegen. 
Hierdurch wird die Konturscharfe des Ergebnisses weiter verb essert. Es wird so vermieden, daB Streu-Strahlung auf 
den strahlungshartenden Lack trifft und unter Umstanden die nicht zu demetallisierenden Bereiche vergroBert. Weiter 
wird so eine Biindelung der von der Strahlungsquelle abgestrahlten Strahlung erreicht, so daB die Leistungsausbeute 

50 der Strahlungsquelle verbessert wird. 

[0027] Die Effizienz des Herstellungsverfahrens kann weiter dadurch verbessert werden, daB die beiden Schritte 
"Entfernung des nicht ausgeharteten Lacks" und ,, Demetallisierung ,, in einem Arbeitsgang erbracht werden. Dies kann 
durch Verwendung einer Lauge realisiert werden, die sowohl die uberschussige Lackschicht abwascht und gleichzeitig 
die darunterliegende Schicht oder die darunterliegenden Schichten demetallisiert. 

55 [0028] Es ist zweckmaBig, in dem Maskenzylinder eine Halterung zum Aufspannen eines Negativfilms vorzusehen. 
Damit kann ein Negativfilm in den Maskenzylinder eingesetzt werden, wodurch eine besonders kostengunstige Ge- 
staltung des Maskenzylinders erzielt wird. 

[0029] Weiter hat es sich als besonders vorteilhaft erwiesen, den Maskenzylinder mit einer Hulse aus Plexiglas zu 
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versehen, auf die Fotoschichten aufgetragen sind, die als Negativfiim belichtet worden sind. Durch diese Vorgehens- 
weise ist ein besonders gleichmaBig konturenscharfes Arbeitsergebnis erzielbar. 

[0030] Es ist zweckmaBig, Mehrschichtfolien zu verwenden, die uber eine Replizierschicht mit einer diffraktiven 
Struktur und/oder mit Dunnfilmschichten ausgestattet sind. Durch die Kombination dieser Elemente mit den durch das 
5 erfindungsgemaBe Verfahren erzielbaren, besonders konturenscharfen Demetallisierungsbereichen lassen sich op- 
tisch variable Sicherungselemente erzeugen, die einem hohen Sicherheitsstandard gerecht werden. 
[0031] Im folgenden wird die Erfindung anhand von mehreren Ausfuhrungsbeispielen unter Zuhilfenahme der bei- 
liegenden Zeichnungen beispielhaft beschrieben. 

10 Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Fabrikationseinrichtung und eines zugeordneten Her- 

stellungsprozesses, der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren durchgefuhrt wird. 

Fig. 2Abis Fig. 2d zeigen Darstellung des Aufbaus einer Mehrschichtfolie, die durch das Verfahren nach Fig. 1 

bearbettet wird. 

15 

Fig. 3 zeigt eine detaillierte Darstellung eines Maskenzylinders, der bei dem Verfahren nach Fig. 1 

verwendet wird. 

Fig. 4 zeigt eine Darstellung des Aufbaus einer erfindungsgemaBen Mehrschichtfolie. 

20 

[0032] Fig. 1 zeigt eine Fabrikationseinrichtung 1 , die der Erzeugung von partiell ausgebildeten Bereichen in einer 
oder in mehreren Schichten einer aus zwei oder mehreren Schichten aufgebauten Mehrschichtfolie dient. Die Fabri- 
kationseinrichtung 1 weist eine Folienrolle 11, eine Beschichtungsstation 13, eine Belichtungsstation 15, eine Deme- 
tallisierungsstation 17, eineTrocknungsstation 19 und eine Folienrolle 21 auf. Weiter zeigt Fig. 1 mehrereMehrschicht- 

25 folien 12, 14, 16, 18 und 20. Die Mehrschichtfolie 12 stellt die Mehrschichtfolie dar, die von der Folienrolle 11 abgespult 
wird und die der Beschichtungsstation 1 3 zugefuhrt wird. Die Mehrschichtfolie 1 4 stellt die von der Beschichtungsstation 
13 bearbeitete Mehrschichtfolie 12 dar, die der Belichtungsstation 15 zugefuhrt wird. Die Mehrschichtfolie 1 6 stellt die 
von der Belichtungsstation 15 bearbeitete Mehrschichtfolie 14 dar, die derDemetallisierungsstation 17 zugefuhrt wird. 
Die Mehrschichtfolie 18 stellt die von der Demetallisierungsstation 17 bearbeitete Mehrschichtfolie 16 dar, die der 

30 Trocknungsstation 19 zugefuhrt wird. Die Mehrschichtfolie 20 stellt die durch die Trocknungsstation 19 getrocknete 
Mehrschichtfolie 18 dar, die auf der Folienrolle 21 aufgespult wird. 

[0033] Der in Fig. 1 dargestellte ProzeB ist ein kontinuierlicher ProzeB. Es ist jedoch auch mdglich, diesen ProzeB 
diskontinuieriich zu gestalten und beispielsweise zwischen ein oder mehreren Stationen die Mehrschichtfolie aufzu- 
rollen und zwischenzulagern. 

35 [0034] Der Aufbau der Mehrschichtfolie 1 2 ist beispielhaft in Fig. 2a gezeigt. Die Mehrschichtfolie weist einen Trager 
41 , eine Abloseschicht 42, eine Replizierschicht 43 und eine Metallschicht 49 auf. 

[0035] Der Trager 41 besteht beispielsweise aus PET. Der Trager 41 dient zum Aufbau der Mehrschichtfolie 1 2 und 
zum spateren Auftragen eines Teils der Mehrschichtfolie 1 2 auf ein anderes Substrat . I nsofern stellt die Mehrschichtfolie 
12 hier ein Vorprodukt einer Pragefolie, insbesondere einer HeiBpragefolie, dar. Es ist auch moglich, auf die Ablose- 

40 schicht 42 zu verzichten und die Folie beispielsweise als Laminierfolie auszu gestalten. 

[0036] Die Abloseschicht 42 dient dem Ablosen des aus den Schichten 43, 45 und 49 bestehenden Mehrschichtfo- 
lienkdrpers von dem Trager 41 . Die Abloseschicht 42 ist beispielsweise aus einem Silicon-Material hergestellt. Weiter 
ist es mdglich, daB die Abloseschicht 42 zusatzlich die Funktion einer Schutzlackschicht erbringt. 
[0037] Die Replizierschicht 45 ist aus einem durch Warme formbaren Lack aufgebaut. Es ist jedoch auch moglich, 

« die Replizierschicht 45 aus einem thermoplastischen Kunststoff, beispielsweise aus Polypropylen oder Polyester, her- 
zustellen. 

[0038] Bei der Metallschicht 49 handelt es sich urn eine diinne Aluminiumschicht. Es ist auch moglich, die diinne 
Metallschicht aus einem anderen Material, beispielsweise aus Chrom, Silber, Kupfer, Eisen, Nickel oder einer Legie- 
rung mit diesen Materialien herzustellen. 
so [0039] Wie in Fig. 1 gezeigt, wird nun die Mehrschichtfolie 12 von der Folienrolle 11 abgerollt und ubermehrere 
Fuhrungen der Beschichtungsstation 13 zugefuhrt. In der Beschichtungsstation 13 wird die Mehrschichtfolie 12 mit 
einer Lackschicht vollflachig bedruckt, die aus einem UV-aushartbaren Lack besteht. 

[0040] Hierbei ist ein schnell aushartender, nicht sauerstoffempfindlicher UV-Lack zu verwenden. Beispielsweise 
kann in der Beschichtungsstation 13 die Mehrschichtfolie 12 mit einem der folgenden UV-Lacke bedruckt werden: 
55 Monomere oder oligomere Polyesteracrylate, Polyetheracrylate, Urethanacrylate oder Epoxyacrylate sowie aminmo- 
difizierte Polyesteracrylate, aminmodifizierte Polyetheracrylate oder aminmodifizierte Urethanacrylate. 
[0041] Der UV-Lack ist hierbei in einer Schichtdicke von vorzugsweise 10 bis 100 ujti auf die Mehrschichtfolie 12 
aufzutragen. 
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[0042] Als Druckverfahren fur das Aufdrucken der Lackschicht aus UV-aushartbarem Lack wird vorzugsweise ein 
Tiefdruckverfahren verwendet. Mit einem solchen Verfahren laBt sich die fur die Lackschicht benotigte Lackdicke gut 
erreichen und es ist moglich, den HerstellungsprozeB als kontinuierlichen ProzeB zu betreiben. Alternativ konnen 
jedoch auch andere Druckverfahren eingesetzt werden. Beispielhaft hierfur ist der Siebdruck, Tiefdruck, Flexo, Offset 
5 usw. zu nennen. 

[0043] Wie in Fig. 2b gezeigt, liegt am Ausgang der Beschichtungsstation 13 die Mehrschichtfolie 1 4 vor, die zusatz- 
lich eine auf der Metallschicht 49 vollflachig aufgetragene Lackschicht 50 aufweist. 

[0044] Fig. 1 verdeutlicht nun, daB die so ausgestaltete Mehrschichtfolie 1 4 uber ein oder mehreren Fuhrungen der 
Belichtungsstation 15 zugefuhrt wird. Die Belichtungsstation 15 weist als wesentlichen Bestandteil einen Maskenzy- 

10 Under 23 auf. Neben dem Maskenzylinder 23 weist die Belichtungsstation 15 noch ein oder mehrere Fuhrungsmittel 
zur Zufiihrung der Mehrschichtfolie 15, einen Motor mit Getriebe, mehrere Sensoren, eine elektronische Steuerung 
und eine Abschirmung auf, die die Belichtungsstation 15 gegenuber dem Einfali von auBerem Fremdlicht und auch 
die Umgebung der Belichtungsstation 15 vor dem Austritt von UV-Licht aus der Belichtungsstation 15 abschirmt. 
[0045] Der genaue Aufbau der Belichtungsstation 15 wird nun anhand von Fig. 3 erlautert. 

15 [0046] Fig. 3 zeigt den Maskenzylinder 23, eine UV-Lampe 24, eine Abschirmung 25, die Folien 14 und 16, einen 
Motor 27, eine Welle 26 und mehrere Folienbereiche 31 der Mehrschichtfolie 14 und mehrere Bereiche 32 des Mas- 
kenzylinders 23. 

[0047] Wie in Fig. 3 gezeigt, hat der Maskenzylinder 23 eine Lange, die mindestens der der Breite der ihm zugefuhrten 
Folienbahn entspricht. Der Durchmesser des Maskenzylinders 23 ist formatabhangig. 
20 [0048] Der Durchmesser des Maskenzylinders 23 ist hierbei so zu wahlen, daB abhangig von dem fur die Lackschicht 
50 verwendeten UV-Lack, der Lichtstarke der UV-Lampe 24 und der Arbeitsgeschwindigkeit eine ausreichend lange 
Belichtung der Lackschicht 50 gewahrleistet wird. 

[0049] Es bestehen mehrere prinzipielle Moglichkeiten, den Maskenzylinder 23 auszugestalten: 
[0050] Zum einen ist es moglich, die Stirnseiten des Maskenzylinders als Halterungen fur einen Negativfilm auszu- 
25 gestalten, der auf diese Auf lageflachen aufgelegt und urn den Maskenzylinder gespannt wird. Als Negativfilm ist hierbei 
ein relativ starrer Negativfilm zu verwenden, der vorzugsweise eine Dicke von 0,1 - 0,2 mm hat. Hierfur verwendbare 
Negativfilme sind beispielsweise UV-sensitive Kontaktfilme. 

[0051 ] Weiter ist es moglich, nicht nur die Stirnseiten des Maskenzylinders als Auflageflachen fur einen einzuspan- 
nenden Negativfilm zu verwenden, sondem auch innerhalb der von den Stirnseiten begrenzten Zylinderflache Aufla- 

30 geflachen, beispielsweise in Form eines netzformigen Tragers, vorzusehen. Fur das Einspannen des Negativfilmes 
ist eine Haltevorrichtung vorzusehen, die zumindestens die Ecken des Negativfilmes fixiert. 
[0052] Eine weitere Moglichkeit besteht darin, die Stirnflachen des Maskenzylinders als Auflageflache fur eine Ple- 
xiglas-Hulse vorzusehen, die eingeschoben und auf den Stirnseiten arretiert werden kann. Der Vorteil einer solchen 
Plexiglas-Hulse besteht darin, daB diese uber eine recht hohe Festigkeit verfugt, so daB durch mechanische Belastun- 

35 gen keine Verzerrungen von Demetallisierungsbereichen entstehen konnen. Auf diese Plexiglas-Hulse sind Foto- 
schichten aufgetragen, die entsprechend der Fotoschichten eines Negativfilmes vor dem Aufschieben der Plexiglas- 
Hulse bearbeitet worden sind. So ist es beispielsweise moglich, die Plexiglas-Hulse mit UV-sensitiven Schichten zu 
beschichten und zu belichten. 

[0053] Die UV-Lampe 24 ist im Inneren des Maskenzylinders 23 angeordnet. Es ist hierbei auch moglich, nicht nur 

40 eine einzige UV-Lampe, sondern zwei oder mehr UV-Lampen innerhalb des Maskenzylinders 23 anzuordnen. Dies 
kann vorteilhaft sein, urn eine gleichmaflige Ausleuchtung des Maskenzylinders zu erreichen. In diesem Ausfuhrungs- 
beispiel wird als UV-Lampe eine UV-Lampe mit einer Leistung von 2 kW eingesetzt. Wie bereits oben erwahnt, ist die 
Leistung der UV-Lampe auf die Arbeitsgeschwindigkeit, auf den Durchmesser des Maskenzylinders und auf die Ei- 
genschaften des UV-Lacks abzustimmen. 

45 [0054] Anstelle einer UV-Lampe kann fur die UV-Lampe 24 auch eine andere Strahlungsquelle verwendet werden, 
die beispielsweise eine Rontgenstrahlung, eine Elektronenstrahlung oder sichtbares Licht verwendet. 
[0055] Die Abschirmung 25 dient dazu, zu verhindern, daB das von der UV-Lampe 24 abgestrahlte Licht auf Bereiche 
der Mehrschichtfolien 14 und 16 fallt, die nicht auf dem Maskenzylinder 23 aufliegen. Die Abschirmung 25 wird hierbei 
vorteilhafterweise aus verspiegelten Flachen gebildet, die vollflachig im Inneren des Maskenzylinders 23 angeordnet 

so sind und die bis dicht unterhalb der partieli lichtdurchlassigen Zylinderflache des Maskenzylinders gefuhrt sind. Hierbei 
ist die Abschirmung 25 so innerhalb des Maskenzylinders 23 befestigt, daB diese unabhangig von der Drehbewegung 
des Maskenzylinders 23 eine fixe Raumposition einnimmt Der Offnungswinkel der beiden reflektierenden Flachen, 
die die Abschirmung 25 bilden, entspricht hierbei vorzugsweise dem Bedeckungswinkel, mit dem die Folienbahn die 
AuBenflache des Maskenzylinders 23 umschlieBt. 

55 [0056] Bei dem Motor 27 handelt es sich urn einen Servomotor, der mit einem Getriebe ausgestattet ist. Dieser 
Servomotor treibt uber die Welle 26 den Maskenzylinder 23 an. Die Drehrichtung, in der der Motor den Maskenzylinder 
23 dreht, entspricht hierbei der Bewegungsrichtung der Folie. Weiter wird der Maskenzylinder von dem Motor mit einer 
im wesentlichen konstanten Winkelgeschwindigkeit bewegt, die der Bewegungsgeschwindigkeit der Folienbahn ent- 
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spricht, so daB keine Spannungen innerhalb der Folienbahn auftreten. 

[0057] Neben dem Motor 27 verfugt die Belichtungsstation 15 Qber Sensoren, die die Winkelposition des Masken- 
zylinders genau erfassen und Qber Sensoren, die auf der Folienbahn aufgebrachte Bildmarken erfassen. Durch die 
so erfaBten Werte ist es einer Auswerte-Elektronik moglich, die relative Position der von derri Maskenzylinder abge- 
5 deckten bzw. belichteten Bereiche zu den Bildmarken der Folienbahn zu bestimmen und so Belichtungsbereiche pas- 
sergenau auszurichten. Die Steuerelektronik wertet die oben beschriebenen Eingangswerte hierzu in einer Regel- 
schleife aus, die die relative Winkelposition des Maskenzylinders zur Mehrschichtfolie kontinuierlich derart zueinander 
verdreht, daB die partielle Belichtung durch den Maskenzylinder stets im Register erfolgt. 

[0058] So ist es moglich, die von dem Maskenzylinder abgedeckten Bereiche 32 passergenau in die Folienbereiche 
io 31 der Mehrschichtfolie 14 zu setzen. 

[0059] Durch die Belichtung mittels des Maskenzylinders 23 entsteht aus der Mehrschichtfolie 14 die Mehrschicht- 
folie 16, in der, wie in Fig. 2c gezeigt, der Lack der Lackschicht 50 in den Bereichen 70 ausgehartet ist und in dem 
Bereich 71 nicht ausgehartet ist. 

[0060] Die Mehrschichtfolie 1 6 wird nun uber ein oder mehrere Fuhrungsmittel der Demetallisierungsstation 1 7 zu- 
15 gefuhrt. 

[0061 ] In der Demetallisierungsstation 1 7 durchlauft die Folienbahn zuerst ein oder mehrere Becken, die mit Wasser 
und/ oder einem Losungsmittel gefullt sind und die dem Abtrennen der nicht ausgeharteten Bereiche der Lackschicht 
50 dienen. Nach diesem Entfernen des nicht ausgeharteten Lacks wird die Folienbahn durch ein oder mehrere Becken 
gefuhrt, die mit Lauge oder Saure, beispielsweise mit Natronlauge (NaOH - Losung) gefullt sind. Diese Becken dienen 

20 dem eigentlichen DemetallisierungsprozeB. 

[0062] Nach diesem DemetallisierungsprozeB durchlauft die Folienbahn ein oder mehreren Becken, die mit destil- 
liertem Wasser gefullt sind und die dem Spulen der Folienbahnen dienen. Wie in Fig. 2d dargestellt, wird durch die 
Demetallisierungsstation 17 aus der Mehrschichtfolie 16 die Mehrschichtfolie 18 erzeugt, in der in den Bereichen 70 
die Metallschicht 49 und die ausgehartete Lackschicht 50 vorliegt, und in der in dem Bereich 71 die Metallschicht 49 

25 demetallisiert worden ist. 

[0063] Die Folie 18 wird nun der Trocknerstation 19 zugefuhrt und getrocknet. Uber Fuhrungen wird die getrocknete 
Mehrschichtfolie 20 der Folienrolle 21 zugefuhrt und dort aufgespult. 

[0064] Anstelle der Demetallisierung einer Metallschicht ist es auch moglich, mittels des oben beschriebenen Ver- 

fahrens Dunnfilmschichten, beispielsweise HRI- oder LRI-Schichten (HRI = High Refraction Index, LRI = Low Refraction 
30 Index), Absorptionsschichten und/oder Distanzschichten {X ft- oder X ^-Schichten) zu demetallisieren. Der Begriff 

Demetallisierung ist somit nicht nur in Bezug auf Metallschichten zu verstehen, sondern in Bezug auf samtliche Schich- 

ten zu verstehen, die mittels einer Lauge oder einer Saure entfernt werden konnen. 

[0065] Fig. 4 zeigt nun beispielhaft den Aufbau einer erfindungsgemaB ausgestalteten Mehrschichtfolie. 

[0066] Fig. 4 zeigt den Trager 41 , die Abldseschicht 42, die Schutz lackschicht 43, die Replizierschicht 45, in die eine 
35 diffraktive Struktur 52 eingepragt ist, mehrere Dunnfilmschichten 46 bis 48, die Metallschicht 49, die Lackschicht 50 

und eine Klebeschicht 51. 

[0067] Der Aufbau der aus den Schichten 41 bis 51 bestehenden Mehrschichtfolie 4 entspricht dem Aufbau einer 
Pragefolie. Es ist jedoch auch moglich, da(3 eine erfindungsgemaBe Mehrschichtfolie eine Laminierfolie ist, die nicht 
uber den Trager 41 und die Schichten 42 und 43 verfugt, sondern anstelle dieser uber eine Haftvermittlungsschicht 
40 verfugt. 

[0068] Weiter ist es auch moglich, daB eine erfindungsgemaBe Mehrschichtfolie ein optisch variables Sicherungs- 
element oder ein Dekorationselement darstellt. Ein solches Element weist in seinem Aufbau zumindestens nicht den 
Trager 41 auf, der nach dem Aufbringen eines solchen Elementes entfernt wird. Wesentlicher Bestandteil eines solchen 
Elements ist eine partielle demetallisierte Schicht, beispielsweise eine partiell demetallisierte Metallschicht oder Dunn- 
es filmschicht. Auf der einen Oberflache dieser partiell demetallisierten Schicht ist nun eine Schicht aus einem ausgehar- 
teten UV-Lack aufgetragen, der die nicht demetallisierten Bereiche der partiell demetallisierten Schicht abdeckt. 
[0069] Die Mehrschichtfolie 4 verfugt uber unterschiedliche Bereiche, die unterschiedliche optische Eigenschaften 
aufweisen: 

[0070] In den Bereichen 61 und 66 hat die Mehrschichtfolie die Eigenschaft eines reflektierenden, von einem DCinn- 
so filmeffekt, beispielsweise einer blickwinkelabhangigen Verschiebung, gepragten Bereiches. In den Bereichen 62 und 
65 hat die Mehrschichtfolie 4 die Eigenschaft eines transparenten, von einem Dunnfilmeffekt uberlagerten Elements. 
In dem Bereich 63 wird zum einen durch die diffraktive Struktur 52 ein diffraktiver Effekt, beispielsweise ein Hologramm, 
erzeugt, und zum anderen wird durch die darunterliegenden Dunnfilmschichten und durch das reflektierende Element 
ein reflektierender Dunnfilmeffekt erzeugt. In dem Bereich 64 stellt sich ein transparenter Dunnfilmeffekt ein, der von 
55 dem diffraktiven Effekt der diffraktiven Struktur 52 uberlagert wird. 

[0071] Anstelle einer diffraktiven Struktur 52 kann eine beliebige Mikro-Struktur verwendet werden, beispielsweise 
eine gepragte, aber nicht diffraktive Struktur mit einer Pragetiefe, die groBer oder gleich 800 nm. 
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Patentansprttche 

1. Vertahren zum Erzeugen eines partiell ausgebildeten Bereichs in einer oder mehreren Schichten (49, 50) einer 
aus zwei oder mehreren Schichten (41 bis 51) aufgebauten Mehrschichtfolie (4, 12, 14, 16, 18, 20), 

5 dadurch gekennzeichnet, 

daB die Mehrschichtfolie (12) einer Beschichtungsstation (13) zugefuhrt wird und die Mehrschichtfolie (12) in der 
Beschichtungsstation (13) mit einer Lackschicht (50) aus strahlungshartendem Lack beschichtet wird, daB die mit 
der Lackschicht (50) beschichtete Folie (14) einer Belichtungsstation (15) zugefuhrt wird, daB die Mehrschichtfolie 
(14) in der Belichtungsstation (15) uber einen Maskenzylinder (23) lauft, der eine innerhalb des Maskenzylinders 

10 angeordnete Strahlungsquelle (24) aufweist und der die Strahlung der Strahlungsquelle (24) partiell abdeckt, da(3 
die Mehrschichtfolie durch den Maskenzylinder (23) derart partiell bestrahlt wird, daB die Lackschicht (50) aus 
strahlungshartendem Lack an den partiell belichteten Stellen aushartet, und daB nicht ausgehartete Bereiche der 
Lackschicht (50) entfernt werden und Bereiche von auf die Lackschicht folgenden ein oder mehreren Schichten 
(49) der Mehrschichtfolie demetaliisiert werden, die nicht durch ausgehartete Bereiche der Lackschicht (50) ge- 

is schiitzt sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Maskenzylinder (23) durch einen Motor (27) angetrieben wird, der den Maskenzylinder (23) in Bewe- 
20 gungsrichtung der Mehrschichtfolie (14, 1 6) mit im wesentlichen konstanter Winkelgeschwindigkeit bewegt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine Steuerung die Winkelposition des Maskenzylinders (23) erfaBt und die relative Winkelposition des Mas- 
25 kenzylinders (23) zur Mehrschichtfolie (14, 16) derart verdreht, daB die partielle Bestrahlung durch den Masken- 

zylinder (23) im Register erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

30 daB die Mehrschichtfolie (12) in der Beschichtungsstation (13) vollflachig mit der Lackschicht aus strahlungshar- 
tendem Lack beschichtet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

35 daB die Mehrschichtfolie (12) in der Beschichtungsstation (13) teilflachig mit der Lackschicht aus strahlungshar- 

tendem Lack beschichtet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

40 daB die Mehrschichtfolie (12) in der Beschichtungsstation (13) mittels eines Tiefdruckverfahrens mit der Lack- 

schicht aus strahlungshartendem Lack bedruckt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

45 daB die Mehrschichtfolie (14) derart uber den Maskenzylinder (23) lauft, daB die dem Maskenzylinder gegenuber- 

liegende Seite der Mehrschichtfolie (14) mit der Lackschicht aus strahlungshartendem Lack beschichtet ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

so daB eine in dem Maskenzylinder (23) angeordnete Abschirmung (25) das Licht der Strahlungsquelle von dem Teil 

der Folie (14, 16) abschirmt, der nicht auf dem Maskenzylinder aufliegt. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

55 daB die Demetallisierung und die Entfernung der nicht ausgeharteten Bereiche der Lackschicht in einer Station 

(17) durchgefuhrt werden , in der die Folie (16) durch ein oder mehrere mit einer Lauge gefullte Becken bewegt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, 
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dadurch gekennzeichnet, 

daB die Strahlungsquelle (24) eine UV-Lampe ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, 
5 dadurch gekennzeichnet, 

daB der strahlungshartende Lack ein durch UV-Strahlung aushartender Lack ist. 

12. Belichtungsstation (15) fur die Erzeugung von partiellausgebildeten Bereichen in eineroderinmehreren Schichten 

(49) einer aus zwei oder mehreren Schichten (41 bis 51) aufgebauten Mehrschichtfolie (4, 14, 16), 
w dadurch gekennzeichnet, 

daB die Belichtungsstation (15) mit einem Maskenzylinder (23) zur Fuhrung der mit einer Lackschicht (50) aus 
strahlungshartendem Lackbeschichteten Mehrschichtfolie (14) versehen ist, daB in dem Maskenzylinder (23) eine 
Strahlungsquelle (24) zur Belichtung des strahlungshartenden Lacks angeordnet ist und daB der Maskenzylinder 
(23) derart ausgeformt ist, daB er die von der Strahlungsquelle (24) abgestrahlte Strahlung partiell abdeckt, so 
15 daB die Lackschicht (50) der uber den Maskenzylinder (23) gefuhrten Mehrschichtfolie (1 4) nur in durch den Mas- 

kenzylinder (23) partiell belichteten Bereichen aushartet. 

13. Belichtungsstation nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 daB der Maskenzylinder (23) eine Abschirmung (25) aufweist, die so ausgeformt ist, daB sie die Strahlung der 

Strahlungsquelle (24) von den Bereichen der Mehrschichtfolie (1 4, 1 5) abschirmt, die nicht auf dem Maskenzylinder 
(23) aufliegen. 

14. Belichtungsstation nach Anspruch 12, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daB der Maskenzylinder (23) eine Halterung zum Aufspannen eines Negativfilms aufweist. 

15. Belichtungsstation nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 daB der Maskenzylinder (23) eine Hulse aus Plexiglas aufweist, auf die Filmschichten aufgetragen sind. 

16. Einrichtung (1) zur Erzeugung von partiell ausgebildeten Bereichen in ein oder mehreren Schichten (49) einer aus 
zwei oder mehreren Schichten (41 bis 51) aufgebauten Mehrschichtfolie (4, 12), 

dadurch gekennzeichnet, 

35 daB die Einrichtung (1 ) eine Beschichtungsstation zur Beschichtung der Mehrschichtfolie (1 2) mit einer Lackschicht 

(50) aus strahlungshartendem Lack aufweist, daB die Einrichtung (1) eine Belichtungsstation (15) nach Anspruch 
1 0 aufweist, und daB die Einrichtung (1 ) eine Demetallisierungsstation (17) zum Entfernen von nicht ausgeharteten 
Bereichen der Lackschicht (50) und zur Demetallisierung von Bereichen von auf die Lackschicht (50) folgenden 
ein oder mehreren Schichten (49) der Mehrschichtfolie aufweist, die nicht durch ausgehartete Bereiche der Lack- 

40 schicht (50) geschutzt sind. 

17. Mehrschichtfolie (4), insbesondere Pragefolie, Laminierfolie oder optisch variables Sicherungselement, mit einer 
partiell demetallisierten Schicht (49), 

dadurch gekennzeichnet, 

45 daB die Mehrschichtfolie (4) eine auf einer Oberf lache der partiell demetallisierten Schicht (49) angeordnete Lack- 

schicht (50) aus einem ausgeharteten strahlungshartenden Lack aufweist. 

18. Mehrschichtfolie (4) nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

so daB die Mehrschichtfolie eine Replizierschicht (46) mit einer diffraktiven und/ oder nicht diffraktiven Mikro-Struktur 

(52) aufweist. 

19. Mehrschichtfolie (4) nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

55 daB die Mehrschichtfolie mittels eines Verfahrens nach Anspruch 1 hergestellt ist. 
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FIG. 4 
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